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刀尖部

主切削刃部

稳定的切屑处理，

可实现更高的加工精度及良好的加工面。

碳钢、合金钢

广泛的加工领域均可发挥优异的切屑处理性

从低碳钢至合金钢加工均可实现稳定的切屑
处理

最优化的刀尖部的2段凸起与凹槽形状，可有效控制小切
削深度时的断屑性，抑制大进给加工时的切屑堵塞。

采用大凸起与大前角，可改善软工件材料加工时的断屑问
题。

采用20°的大正前角，加工低刚性的工件也
可抑制高频振颤及变形发生

FP断屑槽

B203C-F
2017.4 改订

钢、铸铁车削加工用金属陶瓷材料
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CNMG120402-FP M a a 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FP M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FP M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150402-FP M a a 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FP M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FP M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150602-FP M a a 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FP M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FP M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
SNMG120404-FP M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FP M a a 12.7 4.76 0.8 5.16

P
HB180─280

NX2525 FP 210─300 0.08─0.25 0.10─1.00

MP3025 FP 215─330 0.08─0.25 0.10─1.00

(mm)

(mm)
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TNMG160402-FP M a a 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FP M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FP M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160402-FP M a a 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FP M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FP M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080402-FP M a a 12.7 4.76 0.2 5.16
WNMG080404-FP M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FP M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
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a : 标准库存品

推荐切削条件

工件材料 硬度 切削范围 刀片材料 断屑槽
切削速度

vc (m/min)
每转进给量

f (mm/rev)
切削深度

ap

碳钢、合金钢 精加工
稳定切削

一般切削

M级精度
负角刀片(带孔)
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